





       Kualitas suatu produk adalah keadaan fisik, fungsi, dan sifat suatu produk 
bersangkutan yang dapat memenuhi selera dan kebutuhan konsumen dengan 
memuaskan sesuai nilai uang yang telah dikeluarkan. Kualitas merupakan faktor-
faktor yang terdapat dalam produk yang menyebabkan produk tersebut sesuai 
dengan tujuan dan maksud yang diharapkan sehingga untuk mencapai mutu yang 
diharapkan diperlukan adanya manajemen mutu yang baik dengan tujuan untuk 
meningkatkan kualitas produk. 
 Dalam mendefinisikan kualitas produk ada lima pakar utama dalam 
Manajemen Mutu Terpadu (Total Quality Management) yang saling berbeda 
pendapat, tetapi maksudnya sama. Dibawah ini dikemukakan pengertian kualitas 
dari lima pakar TQM. Menurut Juran (1989) kualitas produk adalah kecocokan 
penggunaan produk (fitness for use) untuk memenuhi kebutuhan dan kepuasan 
pelanggan. Kecocokan penggunaan itu didasarkan atas lima ciri utama berikut: 
a. Teknologi, yaitu kekuatan atau daya tahan 
b. Psikologi, yaitu citra rasa atau status 
c. Waktu, yaitu kehandalan 
d. Kontraktual, yaitu adanya jaminan 
e. Etika, yaitu sopan santun, ramah atau jujur 
 Menurut Crosby (1979) menyatakan, bahwa kualitas adalah conformance to 
requirement, yaitu sesuai dengan yang disyaratkan atau distandarkan. Suatu 
produk memiliki kualitas apabila sesuai dengan standar kualitas yang telah 
ditentukan. Standar kualitas meliputi bahan baku, proses produksi dan produk 
jadi. Menurut Deming (1986) menyatakan, bahwa kualitas adalah kesesuaian 
dengan kebutuhan pasar. Apabila Juran mendefinisikan kualitas sebagai fitness for 
use dan Crosby sebagai conformance to requirement, maka Deming 





konsumen. Perusahaan harus benar-benar dapat memahami apa yang dibutuhkan 
konsumen atas suatu produk yang akan dihasilkan. 
 Menurut Feigenbaum (1986) menyatakan, bahwa kualitas adalah keputusan 
pelanggan sepenuhnya (full customer satisfaction). Suatu produk berkualitas 
apabila dapat memberi kepuasan sepenuhnya kepada konsumen, yaitu sesuai 
dengan apa yang diharapkan konsumen atas suatu produk. Menurut Garvin (1988) 
menyatakan, bahwa kualitas dalah suatu kondisi dinamis yang berhubungan 
dengan produk, manusia/tenaga kerja, proses dan tugas, serta lingkungan yang 
memenuhi atau melebihi harapan pelanggan atau konsumen. 
 Kualitas yang baik menurut produsen adalah apabila produk yang dihasilkan 
oleh perusahaan telah sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan oleh 
perusahaan. Kualitas yang jelek adalah apabila produk yang dihasilkan tidak 
sesuai dengan spesifikasi standar yang telah ditentukan serta menghasilkan 
produk rusak. Perusahaan dalam menentukan spesifikasi produk juga harus 
memperhatikan keingianan dari konsumen, sebab tanpa memperhatikan produk 
yang dihasilkan oleh perushaan tidak akan dapat bersaing dengan perusahaan lain 
yang lebih memerhatikan kebutuhan konsumen. Untuk menciptakan sebuah 
produk yang berkualitas sesuai dengan keinginan konsumen tidak harus 
berkualitas sesuai dengan keinginan konsumen tidak harus mengeluarkan biaya 
yang lebih besar. Maka dari itu, diperlukan sebuah program peningkatan kualitas 
yang baik, dengan tujuan menghasilkan produk yang lebih baik (better), lebih 
cepat (faster), dan dengan biaya lebih rendah (at lower cost) (Latief & Utami, 
2009). 
2.2 Pengendalian Kualitas 
 Pengendalian kualitas bertujuan untuk mencegah terjadinya penyimpangan 
kualitas yang mungkin terjadi. Berarti, pengendalian ini tugasnya adalah 
memeriksa penyimpangan kualitas, kemudian melakukan tindakan perbaikan dan 
pengendalian. Untuk mencegah terjadinya penyimpangan, hendaknya 





sempat dilakukan pembenahan di tengah jalan jika terjadi penyimpangan sehingga 
produk akhir terjamin kualitasnya. 
 Menurut Ariani (2004), aktivitas-aktivitas pengendalian mutu terdiri dari: 
1. Pemeriksaan dan Pengujian Penerimaan (Bahan Baku) 
Merupakan pemeriksaan dan operasi pengujian yang spesifik untuk 
menegaskan bahwa bahan-bahan yang dapat diterima adalah benar-benar 
telah memenuhi spesifikasi yang ditetapkan, pengendalian penerimaan bukan 
hanya mengatur mekanisme pemeriksaan bahan dan kondisi bahan masuk, 
tetapi juga menyangkut mekanisme pengadaan, transportasi hingga penilikan 
terhadap personal yang terlibat aktivitas pengadaan tersebut. 
2. Pemeriksaan dalam Proses 
Pada tahap ini ditegaskan bahwa komponen-komponen yang diproses telah 
benar-benar memenuhi spesifikasi yang ditetapkan. Pengendalian proses 
meliputi mekanisme  pengolahan, pemeliharaan peralatan, konversi bahan, 
lingkungan kerja hingga kapabilitas personal yang menagani proses tersebut. 
3. Pemeriksaan dan Pengujian Akhir 
Kegiatan ini untuk menegaskan bahwa hanya produk-produk jadi yang 
memenuhi ketetapan spesifikasi saja yang dikirim, yakni tahapan yang 
memastikan bahwa produk yang akan dikirimkan kepada pelanggan telah 
memenuhi syarat standar rekayasa dan rencana mutu. Dalam tahapan ini 
digunakan informasi dari kendali dalam proses, pemeriksaan, penguji 
prestasi, pengendalian mutu dan kontak dengan pelanggan. 
2.3 Pengendalian Proses 
 Pengendalian terhadap proses-proses produksi merupakan pengendalian 
terhadap tiap langkah dalam persiapan pelaksanaan proses. Pengendalian proses 
produksi setiap produk yang akan dihasilkan sangatlah penting karena keadaan 
proses produksi akan terlihat pada produk akhir yang diperoleh (Ariani, 2004). 
Pengendalian proses produksi pada prinsipnya adalah mengusahakan proses 
produksi berjalan lancar tepat waktu serta menghasilkan produk dalam jumlah dan 





yang diperlukan oleh proses produksi dipenuhi yaitu berupa prosedur kerja yang 
cocok, susunan dan tata letak peralatan, tata ruang, jenis dan sifat, bahan yang 
diperlukan serta pekerja yang mampu menangani. 
 Pada dasarnya setiap proses akan menghasilkan variasi sehingga pihak 
perusahaan harus mampu mengendalikan proses. Variabilitas ini biasanya timbul 
dari tiga sumber yaitu mesin, bahan baku yang cacat dan atau kesalahan operator. 
Variabilitas yang timbul karena mesin dapat terjadi karena presisi (ketepatan) 
mesin yang berubah. Variabilitas yang bersumber dari bahan baku dapat terjadi 
karena pembelian bahan yang tidak memenuhi kualitas dan kuantitas, spesifikasi 
yang buruk serta adanya standar ganda atas spesifikasi bahan dan variabilitas 
karena operator dapat terjadi karena pengaruh kemampuan, kemauan dan 
ketelitian. 
2.4 Six Sigma 
 Six sigma didefinisikan sebagai suatu metodologi yang menyediakan alat-alat 
untuk peningkatan proses bisnis dengan tujuan menurunkan variasi proses dan 
meningkatkan kualitas produk. Pendekatan six sigma merupakan sekumpulan 
konsep dan praktik yang berfokus pada penurunan variasi proses dan penurunan 
kegagalan atau kecacatan produk (Gaspersz, 2006). Metode ini disusun 
berdasarkan sebuah metodologi penyelesaian masalah sederhana yang dikenal 
dengan DMAIC, singkatan dari Define (merumuskan), Measure (mengukur), 
Analyze (menganalisis), Improve (meningkatkan/memperbaiki) dan Control 
(mengendalikan) – yang menggabungkan bermacam-macam perangkat statistik 
serta pendekatan perbaikan proses lainnya. 
 Pada dasarnya pelanggan akan puas apabila mereka menerima nilai yang 
mereka harapkan. Apabila produk (barang dan/atau jasa) diproses pada tingkat 
kinerja kualitas Six Sigma, perusahaan boleh mengharapkan 3,4 kegagalan per 
sejuta kesempatan (DPMO) atau bahwa 99,99966 persen dari apa yang 
diharapkan pelanggan akan ada dalam produk (barang dan/atau jasa) itu. 
(Gaspersz, 2007). Abjad Yunani sigma adalah lambang untuk deviasi standar, 





yang dikenal sebagai standar deviasi yang menyatakan nilai simpangan terhadap 
nilai tengah dalam statistik. 
 Suatu proses dikatakan berjalan baik apabila berjalan pada suatu rentang yang 
telah disepakati. Rentang tersebut memiliki batas atas atau USL (Upper 
Spesification limit) dan batas bawah atau LSL (Lower Spesification Limit). Proses 
yang terjadi diluar rentang disebut cacat (defect). Proses 6 σ adalah proses yang 
hanya menghasilkan 3,4 DPMO. DPMO tidak hanya sekedar cacat saja tapi juga 
merupakan rasio cacat dibandingkan dengan peluang jumlah kemungkinan cacat 
yang terjadi. Konversi nilai six sigma dan biaya akibat produk atau jasa yang tidak 
memenuhi spesifikasi dapat dilihat pada Tabel 2.1. 
Tabel 2.1 Manfaat Pencapaian Beberapa Tingkat Sigma 





691.462 ( sangat tidak 
kompetitif) 
Tidak dapat dihitung 
2-sigma 
308.508 (rata-rata industri 
Indonesia) 
Tidak dapat dihitung 
3-sigma 66.807 25-40% dari penjualan 
4-sigma 6210 (rata-rata industri AS) 15-25% dari penjualan 
5-sigma 233 5-15% dari penjualan 
6-sigma 3,4 (industri kelas dunia) < 1% dari penjualan 
Setiap peningkatan atau pergeseran 1-sigma akan memberikan peningkatan keuntungan 
sekitar 10% dari penjualan 
 Pendekatan six sigma yang digunakan dalam proyek peningkatan mutu terdiri 
dari lima fase yaitu define, measure, analyze, improve dan control (DMAIC). 
DMAIC merupakan sebuah tahapan proses sistematis dan mengacu pada fakta 
untuk melakukan perbaikan terus menerus (Gaspersz, 2006). Kelima fase tersebut 






Gambar 2.1 Lima Fase Six Sigma dalam Proyek Peningkatan Mutu (Gaspersz, 2007) 
 
2.4.1 Define 
Define merupakan langkah pertama dalam progam peningkatan kualitas six 
sigma. Pada tahap ini, yang paling penting adalah mengidentifikasi suatu masalah. 
Kita harus menetapkan prioritas pertama tentang masalah yang akan ditangani 
terlebih dahulu. Pemilihan proyek terbaik adalah berdasarkan pada identifikasi 
proyek yang sesuai dengan kebutuhan, kapabilitas dan tujuan organisasi. Tahap 
ini berkaitan dengan identifikasi dari proses atau produk yang perlu perbaikan. 
Tool yang dapat digunakan untuk menentukan prioritas utama adalah 
menggunakan Diagram Pereto. Pareto digunakan untuk menstratifikasi data ke 
dalam kelompok-kelompok dari yang terbesar sampai dengan terkecil. Dengan 
bentuknya berupa diagram batang, pareto berguna untuk mengidentifikasi 
kejadian-kejadian atau penyebab masalah yang paling umum. Analisa pareto 
didasarkan pada Hukum 80/20 yang berarti 80% kerugian disebabkan oleh hanya 
20% masalah terbesar. 
1. Melakukan pengumpulan data melalui pengukuran yang dapat dilakukan pada 
tingkat proses, output dan/atau outcome. Sebelum melakukan pengukuran, 
terlebih dahulu kita harus membedakan apakah data yang diukur itu 
merupakan data variabel atau data atribut. Data variabel merupakan data 
kuantitatif yang di ukur menggunakan alat ukur tertentu dan bersifat kontinu. 
Contoh data variabel karakteristik kualitas adalah diameter, tinggi, tebal dan 





dengan menggunakan tally dan bersifat diskrit. Contoh data atribut 
karakteristik kualitas adalah banyaknya jenis cacat produk, kesalahan proses, 
dan ketiadaan label dalam kemasan produk. 
2. Memilih atau menentukan karakteristik kualitas (CTQ) kunci yang 
berhubungan langsung dengan kebutuhan spesifikasi pelanggan. Dalam 
melaksanakan pengukuran karakteristik kualitas harus memperhatikan aspek 
internal dan aspek eksternal dari organisasi. Aspek internal dapat berupa 
tingkat kecacatan produk, biaya-biaya karena kualitas jelek seperti rework. 
Sedangkan aspek eksternal dapat berupa kepuasan pelanggan dan pangsa 
pasar. 
2.4.2 Measure 
Merupakan langkah operasional kedua dalam progam peningkatan kualitas 
Six Sigma. Fase measure berkaitan dengan pengumpulan informasi mengenai 
kondisi saat ini dan melakukan pengukuran atau studi kemampuan proses yang 
ada saat ini. Hasil pengukuran menghasilkan nilai metrik yang menunjukkan 
kemampuan proses saat ini dan dijadikan tolak ukur perusahaan dalam melakukan 
tindakan perbaikan.  
 Mengukur kinerja sekarang pada tingkat proses, output, dan/atau outcome 
untuk ditetapkan sebagai baseline kinerja pada awal proyek six sigma. Baseline 
kinerja biasanya ditetapkan dengan menggunakan satuan pengukuran DPMO dan 
tingkat kapabilitas sigma (sigma level). Pengukuran dimaksudkan untuk 
mengetahui sejauh mana output dari proses dapat memenuhi kebutuhan 
pelanggan. Perhitungan nilai DPMO dirumuskan sebagai berikut: 
 
DPMO = 
                        
                                            
 x 1.000.000  (1) 
 
2.4.3 Analyze 
Fase analyze bertujuan untuk menemukan penyebab permasalahan dari 
masalah mutu dengan menggunakan alat analisis yang sesuai yaitu diagram sebab 
akibat. Tujuannya adalah untuk mengerti lebih jauh tentang proses dan 





Maka perlu dicari proses produksi beserta faktor-faktor yang memengaruhi CTQ. 
Hal ini dapat dilakukan dengan menggunakan diagram sebab-akibat (cause and 
effect diagram). Pada tahap ini dilakukan beberapa hal: 
1. Menentukan kapabilita/kemampuan dari proses. 
Kapabilitas proses merupakan suatu ukuran kinerja kritis yang menunjukan 
proses mampu menghasilkan produk sesuai dengan spesifikasi yang ditetapkan 
pihak manajemen berdasarkan kebutuhan dan ekspetasi pelanggan. 
2. Menentukan target-target kinerja dari karakteristik kualitas kunci (CTQ) yang 
akan ditingkatkan dalam proyek six sigma. 
3. Mengidentifikasi sumber-sumber akar penyebab kecacatan atau kegagalan. 
       Untuk dapat menemukan akar penyebab dalam suatu permasalahan maka 
perlu dipahami dua prinsip yang berkaitan dengan hukum sebab-akibat, yaitu: 
 Suatu sebab terjadi atau ada hanya jika penyebabnya itu ada titik yang sama 
dalam ruang dan waktu. 
 Setiap akibat mempunyai paling sedikit dua penyebab dalam bentuk: 
a. Penyebab yang dapat dikendalikan, berarti penyebab itu berada dalam 
lingkup tanggung jawab dan wewenang kita sehingga dapat diambil 
tindakan untuk menghilangkan penyebab itu. 
b. Penyebab yang tidak dapat dikendalikan, berkaitan dengan dukungan 
finansial yang mantap guna mempelancar proyek peningkatan kualitas six 
sigma yang akan ditetapkan. 
 
2.4.4 Improvement 
Fase improvement berkaitan dengan penentuan dan implementasi solusi-
solusi berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan pada tahap sebelumnya. 
Tahap ini berkaitan dengan pemilihan salah satu karakteristik kineja produk yang 
harus ditingkatkan untuk mencapai tujuan. Setelah tahap ini dilakukan, 
karakteristik didiagnosis untuk mengungkapkan sumber variasi utama. 
Selanjutnya variabel pemprosesan kunci di identifikasi biasanya dengan cara 
eksperimen yang dirancang secara statistik dan rancangan eksperimen yang kuat 






Pada tahap ini dilakukan perhitungan kapabilitas proses (Cp) dan level sigma 
setelah dilakukan tahap improve. Tahap control ini digunakan untuk 
mengendalikan pada level tersebut sampai dicapai kestabilan proses sebelum 
dilakukan siklus DMAIC selanjutnya. Fase control bertujuan untuk terus menerus 
mengevaluasi dan memonitor hasil-hasil tahap sebelumnya atau hasil 
implementasi yang telah dilakukan. Tahap ini bertujuan untuk memastikan bahwa 
kondisi yang diperbaiki dapat berkesinambungan dan tidak berjalan dalam waktu 
yang singkat. Ada tiga hal pokok yang harus dilakukan dalam langkah 
pengendalian, yaitu:  
1. Melakukan validasi terhadap sistem pengukuran. 
2. Menentukan kapabilitas proses yang telah tercapai sekarang. 
3. Menerapkan rencana-rencana pengendalian proses. 
2.5 Alat Statistik Pengukuran Kualitas Six Sigma 
2.5.1 Analisis Pareto 
       Juran menyebutkan sebagian besar permasalahan kualitas hanya berasal dari 
beberapa penyebab. Distribusi Pareto (Pareto Distribution) adalah salah satu jenis 
distribusi dimana sifat-sifat yang diobservasi diurutkan dari yang frekuensinya 
terbesar hingga terkecil (Evans and Lindsay, 2007). Pareto digunakan untuk 
menstratifikasikan data kedalam kelompok-kelompok dari yang paling besar 
sampai yang paling kecil. Dengan bentuknya berupa diagram batang, pareto 
membantu masalah yang paling umum. 
 Untuk menggunakan diagram pareto, perlu dipastikan bahwa data yang 
tersedia adalah data diskrit atau kategori, sebab diagram ini tidak akan bekerja 
dengan ukuran-ukuran kontinus. Analisis pareto didasarkan pada hukum 80/20, 
bahwa 80 persen kerugian didalam sebuah organisasi dibuat oleh hanya 20 persen 
masalah. Angkanya tidak selalu tetap 80 dan 20, tetapi efeknya sering kali sama. 
Untuk mengidentifikasi kejadian-kejadian atau penyebab masalah, diagram pareto 





 Menyaring data masalah menurut wilayah dan menemukan wilayah mana yang 
memiliki paling banyak masalah. 
 Membandingkan data defect menurut tipe dan mengetahui defect mana yang 
paling umum. 
 Membandingkan masalah menurut hari dalam minggu atau bulan dalam tahun, 
untuk mengetahui selama periode mana masalah paling sering terjadi. 
 Menyaring komplain pelanggan menurut tipe komplain, untuk mengetahui 
komplain apa yang paling umum. 
2.5.2 Fishbone Diagram 
 Fishbone Diagram diperkenalkan oleh Kaoru Ishikawa dari Jepang, sehingga 
diagram ini disebut dengan diagram Ishikawa. Fishbone Diagram adalah metode 
grafis sederhana untuk membuat hipotesis mengenai rantai penyebab dan akibat 
serta untuk menyaringan potensi penyebab dan mengorganisasikan hubungan 
antara variabel (Evans and Lindsay, 2007). 
 Dengan analisis fishbone diagram, sebuah kelompok dapat memulai dengan 
sebuah masalah atau dalam beberapa kasus, merupakan efek yang diinginkan dan 
membuat daftar terstruktur dari penyebab-penyebab potensial. 
Berikut ini manfaat fishbone diagram: 
 Merupakan alat yang luar biasa untuk mengumpulkan ide dan input-input 
kelompok, merupakan metode dasar dari brainstroming terstruktur.  
 Dengan mengelompokkan penyebab-penyebab yang mungkin, maka kelompok 
dapat memikirkan banyak kemungkinan ketimbang hanya memfokuskan pada 
beberapa area tipikal. 
 Membantu dimulainya fase analyze. Dengan menggunakan fishbone diagram, 
maka dapat digunakan untuk mengidentifikasi beberapa penyebab dengan lebih 
fokus untuk memulai analisis proses dan data. 
Langkah-langkah dalam pembuatan diagram sebab-akibat dapat dikemukakan 
sebagai berikut: 






2. Tuliskan pernyataan itu pada kepala ikan, yang merupakan akibat (Effect). 
Tuliskan pada sisi sebelah kanan dari kertas (kertas ikan), kemudian 
gambarkan tulang belakang dari kiri ke kanan dan tempatkan pernyataan 
masalah itu dalam kotak. 
3. Tuliskan faktor-faktor penyebab utama (sebab-sebab) yang mempengaruhi 
masalah kualitas sebagai tulang besar, juga ditempatkan dalam kotak. Faktor-
faktor penyebab atau kategori-kategori utama dapat dikembangkan melalui 
stratifikasi ke dalam pengelompokan dari faktor-faktor 6M. Faktor-faktor 
penyebab atau kategori-kategori dapat dikembangkan dengan brainstorming. 
4. Tuliskan penyebab-penyebab sekunder yang mempengaruhi penyebab-
penyebab utama (tulang-tulang besar), serta penyebab-penyebab  sekunder itu 
dinyatakan sebagai tulang-tulang kecil. 
5. Tuliskan penyebab-penyebab tersier yang mempengaruhi penyebab-penyebab 
sekunder (tulang-tulang sedang), serta penyebab-penyebab tersier itu 
dinyatakan sebagai tulang-tulang kecil. 
6. Tentukan item-item yang penting dari setiap faktor dan tandailah faktor-faktor 
penting tertentu yang kelihatannya memiliki pengaruh nyata terhadap 
karakteristik kualitas. 
7. Catatlah informasi yang perlu di dalam diagram sebab-akibat itu, seperti: judul, 
nama produk, proses, kelompok, tanggal (Gaspersz, 2003).  
       Selanjutnya akar-akar penyebab masalah yang ditemukan dimasukan ke 
dalam fishbone diagram yang telah mengkategorikan sumber-sumber penyebab 
berdasarkan prinsip 5M+1E, yaitu: 
1. Man power (tenaga kerja), yaitu berkaitan dengan kekurangan dalam 
pengetahuan, kekurangan dalam keterampilan dasar yang berkaitan dengan 
mental dan fisik, kelelahan, stress, dan ketidakpedulian. 
2. Machines (mesin) dan peralatan, yaitu berkaitan dengan tidak ada sistem 
perawatan preventif terhadap mesin-mesin produksi, termasuk fasilitas dan 





3. Methods (metode), yaitu berkaitan dengan tidak ada prosedur dan metode 
kerja yang benar, tidak jelas, tidak diketahui, tidak terstandarisasi, dan 
tidak cocok. 
4. Materials (bahan baku), yaitu berkaitan dengan ketiadaan spesifikasi 
kualitas dari bahan baku dan bahan pendukung yang digunakan, 
ketidaadaan penanganan yang efektif terhadap bahan baku dan bahan 
pendukung tersebut. 
5. Measurement (pengukuran), yaitu cara mengambil data dari proses yang 
dipakai untuk menentukan kualitas produk. 
6. Environment (lingkungan), yaitu berkaitan dengan keadaan lingkungan 
atau kondisi di sekitar proses pembuatan produk. 
      Ketika melangkah lebih jauh kedalam analisis akar masalah, kita akan 
menyelidiki semua penyebab potensial dari dari variasi untuk mentargetkan apa 
yang disebut penyebab vital atau kritis, yang memiliki kontribusi paling besar 
terhadap masalah. 
 







2.6  Definisi Kaizen 
       Kaizen merupakan istilah dalam bahasa Jepang tehadap konsep Continous 
Incremental Improvement, Kai berarti perubahan dan Zen berarti baik. Kaizen 
berarti penyempurnaan yang berkesinambungan yang melibatkan setiap orang. 
Pendekatan ini hanya berhasil dengan baik apabila disertai dengan usaha sumber 
daya manusia yang tepat, karena manusia merupakan dimensi yang terpenting 
dalam perbaikan kualitas dan produksi (Imai, 1991). 
       Kaizen/Continuous Improvement/Perbaikan berlanjut adalah aktivitas 
perubahan yang dilakukan secara terus menerus untuk meningkatkan apa yang 
telah dicapai ke arah yang lebih baik. 
       Filsafat kaizen berpandangan bahwa hidup kita hendaknya fokus pada upaya 
perbaikan terus-menerus. Pada penerapannya dalam perusahaan, kaizen mencakup 
pengertian perbaikan berkesinambungan yang melibatkan seluruh pekerjanya, dari 
manajemen tingkat atas sampai manajemen tingkat bawah. 
       Dalam konsep lain kaizen dikenal dengan istilah "Inovasi", yang merupakan 
perubahan besar dalam mengikuti perkembangan teknologi.  Inovasi 
menggunakan konsep-konsep dan teknik produksi baru yang  bersifat dramatis 
dan sangat menyolok. Dibandingkan dengan "inovasi," kaizen tidak memerlukan 
teknik-teknik yang canggih dan investasi yang besar. Langkah pertama kaizen 
adalah, lakukan "review" terhadap "standar kerja" yang berlaku untuk memeriksa 
kinerja saat ini; kedua lakukan"estimasi" seberapa jauh kinerja masih dapat 
diperbaiki. Jika sudah optimal barulah standar dinaikkan. 
2.6.1 Prinsip Dasar dari Kaizen 
       Prinsip-prinsip Kaizen yang harus dipahami adalah: 
1. Orang adalah aset paling penting. Teamwork memberikan hasil dan 
memberikan setiap orang perasaan prestasi. Sebuah kepala selusin lebih baik 
daripada satu. 
2. Setiap orang harus terbuka untuk perubahan dan perbaikan. Ide dari 
pekerja,manajemen, pemasok, dan pelanggan dapat menyebabkan baru, cara 





3. Perubahan bertahap lebih mudah diterima daripada overhaul lengkap dan 
karyawan lebih cenderung untuk menerima perubahan bertahap. Perubahan 
kecil akan menunjukkan bagaimana perbaikan kecil dapat memberikan hasil 
yang nyata. 
4. Cara-cara lama dalam melakukan sesuatu mungkin nyaman, tapi tidak sangat 
efisien. Semua orang di perusahaan harus menerima Perubahan adalah baik 
dan diperlukan untuk kelangsungan hidup perusahaan. 
5. Membuat alasan tidak dapat diterima jika Kami selalu melakukannya dengan 
cara ini dan tidak melihat mengapa kita harus mengubah sekarang. Menjaga 
cara lama dapat mengakibatkan perusahaan tidak mampu bertahan kompetisi. 
6. Jika pekerjaan itu tepat pertama kalinya, limbah akan berkurang. Limbah 
account sebanyak 35% atau lebih tinggi dari produk manufaktur. Dengan 
menghilangkan pemborosan, meningkatkan keuntungan. 
7. Kesalahan proses yang benar segera atau mereka menjadi lebih besar. 
Peralatan kerusakan dan kegagalan adalah hasil dari membiarkan masalah 
kecil menjadi sakit kepala besar. 
2.6.2 Konsep Kaizen 
       Konsep Kaizen dibagi dalam 3 segmen, yaitu  
1. Berorientasi pada manajemen. Manajemen Jepang umumnya percaya bahwa 
seorang manajer harus menggunakan 50% waktunya untuk penyempurnaan. 
Mulai dengan mengidentifikasi "pemborosan" maupun "aktivitas karyawan." 
2. Berorientasi pada kelompok "gugus kendali mutu" dan "aktivitas kelompok 
kecil" untuk mengidentifikasi penyebab masalah, menganalisis, 
melaksanakan, mencoba tindakan baru, dan menetapkan standar/ prosedur 
baru.  
3. Berorientasi pada individu, tercermin dalam bentuk keterampilan karyawan 
dalam menyampaikan pemikiran dan saran, sebagai upaya pengembangan diri 
karyawan. 
2.6.3  Tujuan Kaizen 





manufaktur dan untuk menghilangkan itu, dengan demikian meningkatkan 
produksi. Pada dasarnya Kaizen sebenarnya berorientasikan pada tim, karena 
mengumpulkan para manajer, operator, dan pemilik dari proses di tempat khusus 
untuk menganalisis, dan memetakan metode yang ada operasi. Ini juga merupakan 
forum untuk mengembangkan, mendiskusikan, dan memungkinkan perubahan 
yang akan dilakukan untuk meningkatkan proses. Biasanya ada empat tahap yang 
dilakukan oleh sebuah Tim Kaizen, yaitu : 
 Langkah Satu: Menganalisis dan peta proses saat wilayah tertentu dari pabrik. 
 Langkah Dua: Identifikasi masalah dan peluang untuk perbaikan. 
 Langkah Ketiga: Menerapkan perubahan pada proses yang memungkinkan 
untuk alur kerja ditingkatkan. 
 Langkah Empat: Mengevaluasi perubahan yang dibuat dan menindaklanjuti, 
dengan penyesuaian yang diperlukan.  
 
2.6.4 Alat Implementasi Kaizen 
       Pelaksanaan implementasi Kaizen dilakukan dengan menggunakan empat alat 
yang terdiri dari : 
1. Kaizen Checklist 
       Salah satu cara untuk mengidentifikasi masalah yang dapat menggambarkan 
peluang bagi perbaikan adalah dengan mengunakan suatu daftar pemeriksaan 
(Checklist) terhadap faktor-faktor yang besar kemungkinannya membutuhkan 
perbaikan. 
2. Kaizen five step plan 
       Rencana lima langkah ini merupakan pendekatan dalam implementasi Kaizen 
yang digunakan perusahaan-perusahaan Jepang. Langkah ini sering disebut 
gerakan 5-S yang merupakan inisial kata Jepang yang diawali dengan huruf S, 
yaitu Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke. 
3. Lima W dan satu H 





berbagai lingkungan. Lima W dan satu H yaitu Who (siapa), What (apa), Where 
(dimana), When (kapan), Why (mengapa) dan How (bagaimana). 
4. 4M checklist 
       Alat ini berfokus pada empat faktor kunci yang terlibat dalam setiap proses, 
yaitu Man (operator atau orang), Machine (mesin), Material (material), dan 
Methods (metode). Dalam setiap proses, perbaikan dapat dilakukan dengan jalan 
memeriksa aspek-aspek proses tersebut. Ada beberapa pertanyaan untuk tiap-tiap 
faktor agar lebih mempermuddah dalam menganalisis data. Berikut pertanyaan 
tentang 4M checklist.: 
 Manusia  
1. Apakah operator mengikuti standard? 
2. Apakah operator memenuhi kemampuan proses ? 
3. Apakah operator sadar masalah? 
4. Apakah operator bertanggung jawab? 
5. Apakah operator memenuhi syarat? 
6. Apakah operator berpengalaman? 
7. Apakah operator ditugaskan ke pekerjaan yang tepat? 
8. Apakah operator mau memperbaiki diri? 
9. Apakah operator menjalin hubungan baik dengan operator lain? 




1. Apakah mesin memenuhi persyaratan produksi? 
2. Apakah mesin memenuhi kemampuan proses? 
3. Apakah pelumasan mesin tepenuhi? 
4. Apakah pemeriksaan berjalan dengan benar? 
5. Apakah operasi sering berhenti karena masalah mekanis? 
6. Apakah memenuhi persyaratan presisi? 





8. Apakah tata letaknya memadai? 
9. Apakah ada cukup mesin / fasilitas? 
10. Apakah segalanya dalam keadaan baik? 
 
 Material 
1. Apakah ada kesalahan dalam volume? 
2. Apakah ada kesalahan kualitas? 
3. Apakah ada kesalahan dalam nama merek? 
4. Apakah ada kotoran yang tercampur? 
5. Apakah tingkat persediaannya terpenuhi? 
6. Apakah ada limbah material? 
7. Apakah penanganannya memadai? 
8. Apakah proses dalam proses ditinggalkan? 
9. Apakah tata letaknya cukup? 
10. Apakah standar kualitasnya terpenuhi? 
 
 Metode  
1. Apakah standar kerja memadai? 
2. Apakah standar kerja ditingkatkan? 
3. Apakah metode ini aman? 
4. Apakah metode ini menjamin produk yang bagus? 
5. Apakah metode ini efisien? 
6. Apakah kesibukan kerja memadai? 
7. Apakah setup awal memadai? 
8. Apakah suhu dan kelembaban memadai ? 
9. Apakah pencahayaan dan ventilasi memadai? 
10. Apakah proses sebelum dan selanjutnya memadai? 
2.6.5  Penerapan Kaizen  
       Dalam menerapkan Kaizen, para pemimpin perusahaan/organisasi di Jepang 





1. Perlu proses atau cara kerja yang baik untuk mendapatkan hasil yang 
maksimal. Dengan proses atau cara kerja demikian, kita bisa bekerja lebih 
cekatan (bukan bekerja lebih berat). Untuk mendapatkan proses yang baik, 
para pemimpin perusahaan perlu mengetahui sumber masalah-masalah, 
kemudian meminta ide/gagasan/solusi dari semua karyawannya. 
Bagaimanapun juga, merekalah yang menjalani pekerjaan sehari-hari/dekat 
dengan pekerjaannya. Biasanya, solusi terbaik adalah solusi yang paling 
sederhana, logis, dan mudah dilaksanakan.  
2. Memilih gagasan-gagasan yang bisa dilaksanakan, "mengeksekusinya", dan 
bersabar menunggu hasilnya.  
       Diketahui bahwa perusahaan otomotif raksasa, Toyota, menerima 2 juta ide 
per tahun, dari para karyawannya. Sebanyak 80% berhasil dilaksanakan. Ternyata, 
satu perbaikan kecil dapat menghasilkan akibat yang besar! Waktu dan uang dapat 
dihemat. Para karyawan pun semakin bersemangat kerja, karena mereka melihat 
ide-ide mereka diterima dan dilaksanakan oleh perusahaan. 
2.7 Penelitian Tentang Pendekatan Six Sigma dan Kaizen 
Pada penelitian Susetyo et al., 2011 membahas pembuatan kaos merk dadung 
di PT Mondrian dengan cacat yang paling banyak ditimbulkan oleh dek yaitu 
sebesar 20,76% dari total cacat 22.517 dalam satu tahun. Nilai DPMO adalah 
4509,384 yang dapat diartikan bahwa dari satu juta kesempatan akan terdapat 
4509,834 kemungkinan produk akan mengalami cacat. Dari hasil analisis maka 
disimpulkan bahwa penyebab utama kecacatan adalah faktor manusia dan 
berdasarkan alat-alat implementasi kaizen maka kebijakan utama yang harus 
dijalankan oleh pihak perusahaan yaitu pengawasan atau kontrol yang lebih ketat 
di segala bidang. 
Wisnubroto & Rukmana, 2015 melakukan penelitan di PT. Adi Satria Abadi 
Yogyakarta menyebutkan bahwa penelitian ini dilakukan untuk menganalisis data 
suatu perusahaan berdasarkan produk cacat yang ada dengan pendekatan Six 
Sigma dan Analisis Kaizen serta New Seven Tools. Hasil dari penelitian adalah Six 
Sigma berupa pengukuran baseline kinerja perusahaan pada tahap pengukuran 
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yaitu perusahaan pada kondisi 4,055 sigma dengan DPMO 5.310. Pada tahap 
analisis dibuat Peta Kontrol, Diagram Pareto serta membuat Fishbone diagram 
untuk mengetahui faktor-faktor penyebab kecacatan. Pada tahap Improve 
dilakukan pengembangan rencana tindakan dengan pendekatan Kaizen yang 
meliputi konsep Five-M Checklist, 5W+1H (What, Why, Where, When, Who, 
How) dan Five Step Plan dengan hasil utama rencana tindakan perbaikan terutama 
pada pekerja, mesin, material, metode dan lingkungan, Analisis New Seven Tools 
dalam penyelesaian masalah pada TQM (Total Quality Management) akan 
mengarahkan terjadinya perbaikan berkelanjutan melalui PDCA (Plan, Do, 
Check, Action). Hasil utama dari analisis New Seven Tools bahwa masih tingginya 
kecacatan produk disebabkan oleh kurang ketatnya pengawasan yang dilakukan 
oleh jajaran manajemen, kurang telitinya pekerja dalam melaksanakan tugasnya, 
kesulitan pola jahitan, dan terburu-buru karena dikejar oleh target produksi yang 
tinggi. Sehingga jumlah kecacatan utama pada (1) lipat omo 21,44% (2) Pasang 
machi 12,99 % (3) Pasang machi 9,26% dapat diatasi.  
